This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 



Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 



BLACK BORDERS 



TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 



FADED TEXT 



ILLEGIBLE TEXT 



SKEWED/SLANTED IMAGES 



COLORED PHOTOS 



BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 



GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 

As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



Device for intermittent application of free-flowing material has main and addition 
actuating units for movement of valve component relative to valve seat and each 
pneumatically operated piston movable in cylinder 



Patent number: 

Publication date: 

Inventor: 

Applicant: 

Classification: 
- international: 

- european: 



DE10010952 
2001-09-27 

BURMESTER THOMAS (DE) 
NORDSON CORP WESTLAKE (US) 



B05B9/03; B05B12/04; B05B1/30; B05B1/32; B05C11/10; 
B05C11/10G 

Application number: DE20001 010952 20000306 
Priority number(s): DE20001010952 20000306 



Abstract of DE1 001 0952 

The device for intermittent application of a free-flowing 
material has a main(36) and an additional(38) actuating unit 
for movement of a valve component(22) relative to a valve 
seat. The actuating units each have a pneumatically 
operated piston(40,42) movable in a cylinder. The pistons 
connected to the valve component by means of a piston rod 
(34) which is movable axially in relation to the housing(44). 
Independent claims are included for a valve assembly with 
independently operated actuating units for interrupting the 
flow of material, and for a procedure for the intermittent 
application of free-flowing material during which a valve 
component is alternately opened and closed by the two 
actuating units. 
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@ Vorrichtung und Verfahren zum intermittierenden Auftragen von fliessfahigem Material 

Vorrichtung und Verfahren zum intermittierenden Auf- 
tragen von flieftfahigem Material wie Klebstoff auf ein 
Substrat, mit einem mit einer Materialquelle verbindba- 
ren Zufuhrkanal (12) zum Zufuhren von Material, einer 
Dusenanordnung (10) mit einer Austrittsoffnung (24) zum 
Abgeben* des Materials, mit einer Ventilanordnung (8) 
zum Unterbrechen des Flusses des Materials in dem Zu- 
fuhrkanal (12); die einen Ventilsitz (32) und einen relativ zu 
dem Ventilsitz (32) bewegbaren Ventilkorper (22) auf- 
weist, der mittels einer Antriebseinrichtung (36) zwischen 
einer den Materialfluss unterbrechenden Schlie&stellung 
und einer den Materialfluss freigebenden Offnungsstel- 
lung hin- und her bewegbar ist. 

Die Erfindung ist gekennzeichnet durch eine weitere An- 
triebseinrichtung (38) zum Bewegen des Ventilkorpers 
(22). 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung belriffl eine Vorrichtung (Auf- 
tragskopf) zum intermittierenden Auftragen von flieBfahi- 
gem Material wie Klebstoff auf ein Substrat mit einem mit 5 
einer Materialquelle verbindbaren Zufiihrkanal zum Zufiih- 
ren von Material, einer Diisenanordnung mit einer Austritts- 
offnung zum Abgeben des Materials, mil einer Ventilanord- 
nung zum Unterbrechen des Flusses des Materials in dem 
Zufiihrkanal, die einen Ventilsitz und einen relativ zu dem 10 
Ventilsitz bewegbaren Ventilkorper aufweist, der mittels ei- 
ner Antriebseinrichiung zwischen einer den Materialfluss 
unterbrechenden SchlieBstellung und einer den Material- 
fluss freigegebenden Offnungsstellung hin- und her beweg- 
barist. 15 

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum intermit- 
tierenden Auftragen von flieBfahigem Material auf ein Sub- 
strat, bei dem das Material durch einen Zufiihrkanal zu einer 
Dusenanordnung gefordert und durch eine Austrittsbffnung 
der Dusenanordnung abgegeben und anschlieBend auf das 20 
Substrat aufgebrachl wird, bei dem Materialfluss in dem Zu- 
fiihrkanal mittels einer Ventilanordnung intermittierend un- 
terbrochen wird, indem ein Ventilkorper mittels einer An- 
triebseinrichiung relativ zu einem Ventilsitz zwischen einer 
den Materialfluss unterbrechenden SchlieBstellung und ei- 25 
ner den Materialfluss freigebenden Offnungsstellung hin- 
und herbewegbar isl. 

Bei vielen industriellen Anwendungen werden Vorrich- 
tungen zum intermittierenden Abgeben und Auftragen von 
Riissigkeiten auf unterschiedliche Gegenstande (Substrate) 30 
eingesetzt, z. B. um Klebstoffe, Farbstoffe oder dgl. auf Au- 
loinobilteile, Verpackungen, Mobel oder Papier flachig, rau- 
penformig oder punktfbrmig aufzutragen. Der sogenannte 
Auftragskopf mit der Ventilanordnung und der Dusenanord- 
nung ist dabei Bestandteil eines komplexen Auftragssy- 35 
stems, das einen Behalter fur das flieBfahige Material, eine 
Forderpumpe und eine Steuerungseinrichtung zum Steuern- 
und/oder Regeln der einzelnen Komponenten umfasst. Das 
Substrat kann mit Hilfe einer Fordereinrichtung relativ zu 
dem Auftragskopf bewegt werden, oder der Auftragskopf ist 40 
an einem Roboterarm oder dgl. befestigt und relativ zu dem 
Substrai bewegbar. 

Unter intermittierendem Auftragen einer Russigkeit ist 
zu verstehen, dass der Russ oder die Stromung des flieBfa- 
higen Materials in dem Zufiihrkanal des Auftragskopfes und 45 
somit die Abgabe des Materials aus der Austrittsoffhung der 
Dusenanordnung durch intermittierendes Betatigen der Ven- 
tilanordnung abwechselnd freigegeben bzw. unterbrochen 
wird. Auf diese Weise wird ein unterbrochenes Auftragsbild 
(pattern) von Material auf dem Substrat erzeugt, d. h., z. B. SO 
zueinander beabstandete Punkte oder unterbrochene langli- 
che Materialraupen oder zueinander beabstandete rechtek- 
kige Materiaiabschnitte bei einem flachigem Materialauf- 
trag. 

Insbcsondere bei Anwendungsfallen, bei denen Gegen- 55 
stande mit hoher Geschwindigkeit an dem Auftragskopf 
vorbeibewegt und jeweils mit flieBfahigem Material beauf- 
schlagt werden sollen, ist eine intermittierende Unterbre- 
chung des Materialflusses notwendig. Bei hohen Relativge- 
schwindigkeiten zwischen Substrat und Auftragskopf und/ 60 
oder zur Erzeugung von Auftragsbildern mit geringcn Ab- 
standen zwischen einzelnen beschichteten Bereichen oder 
geringen Langen - in Relativbewegungsrichtung - eines be- 
schichteten Bereichs muB die Ventilanordnung mit hoher 
Schaltfrequenz betatigt werden, oder, anders ausgedriickt, 65 
muB der den Materialfluss in dem Zufiihrkanal unterbre- 
chende Ventilkorper mit hoher Geschwindigkeit und hoher 
Frequenz hin- und herbewegt werden. 
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Die bekannten Auftragskopfe stoBen dabei an physikali- 
sche Grenzen. Bei bekannten Auftragskopfen ist die An- 
triebseinrichtung fiir den Ventilkorper als mil Druckluft be- 
aufschlagbarer Kolben ausgebildet, der mittels einer Kol- 
benstange oder Nadel mit dem Ventilkorper gekoppelt ist. 
Die Druckluft wird mit Hilfe eines Magnetventils intermit- 
tierend mit schwankenden Driicken in Druckluftkanalen be- 
reitgestellt. Das Magnetventil wird elektrisch, d. h. mit Hilfe 
von elektrischen Signalen von der Steuerungseinrichtung 
angesteuert und intermittierend betatigt. Bei einigen indu- 
striellen Anwendungen sind die bekannten Auftragskopfe 
zu Iangsam, d. h. die Zeit zwischen der elektrischen An- 
steuerung des Magnetventils bis zum SchlieBen der Ventil- 
anordnung und somit zum Unterbrechen des Materialflusses 
sind zu lang, um Auftragsbilder mit den gewiinschten Mate- 
rialunterbrechungen oder kurzen Beschichtungsbereichen 
zu erzielen. Dies hangt mit der Kompressibilitat der Druck- 
luft und der Tragheit des Kolbens und der Kolbenstange 
(oder Nadel) und des Ventilkorpers zusammen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Vorrich- 
tung der eingangs genannten Art (Auftragskopf) und eine 
Auftragsverfahren bereitzustellen, mit der/dem die Ventilan- 
ordnung mit hoher Frequenz geschaltet und somit der Mate- 
rialfluss mit hoher Frequenz unterbrochen bzw. freigegeben 
werden kann. 

Die Erfindung lost diese Aufgabe bei einer Vorrichtung 
der eingangs genannten Art durch eine weitere Antriebsein- 
richtung zum Bewegen des Ventilkorpers. 

Die Erfindung lost die Aufgabe femer mit einer Ventilan- 
ordnung zum Unterbrechen des Flusses von flieBfahigem 
Material in einem in einem Grundkorper ausgebildeten Zu- 
fiihrkanal, insbesondere fur Vorrichtungen zum intermittie- 
renden Abgeben von flieBfahigem Material, die einen Ven- 
tilsitz und einen relativ zu dem Ventilsitz bewegbaren Ven- 
tilkorper aufweist, der mittels einer Antriebseinrichtung 
zwischen einer den Materialfluss unterbrechenden SchlieB- 
stellung und einer den Materialfluss freigegebenden Off- 
nungsstellung hin- und her bewegbar ist, bei der eine unab- 
hangig von der ersten Antriebseinrichtung betatigbare, wei- 
tere Antriebseinrichtung zum Bewegen des Ventilkorpers 
vorgesehen ist. 

Die Erfindung lost diese Aufgabe bei einem Verfahren der 
eingangs genannten Art dadurch, dass der Ventilkorper ab- 
wechselnd mittels einer weiteren Antriebseinrichtung und 
der ersten Antriebseinrichtung zwischen der SchlieBstellung 
und der Offnungsstellung bewegt wird. 

Durch eine weitere, dem Ventilkorper zugeordnete An- 
triebseinrichtung zum Bewegen des Ventilkorpers konnen 
erheblich hohere Schaltfrequenzen der Ventilanordnung und 
somit ein intermittierender Auftrag erheblich hoherer Unter- 
brechungs- bzw. Freigabefrequenz des Materialflusses er- 
zielt werden. Die bisherigen physikalisch bedingten Gren- 
zen der Frequenz werden uberraschend und in erheblichen 
AusmaB uberwunden. Durch wenigstens zwei oder sogar 
mehrere voneinander unabhangig betatigbare Antriebsein- 
richtungen fiir den Ventilkorper konnen diese abwechselnd 
auf den Ventilkorper einwirken und dadurch hohere Schalt- 
frequenzen erzielen. Hieraus resultieren Auftragsbilder auf 
dem Substrat, die wesentlich geringere Abstande zwischen 
benachbarten Auftragsbereichen (Pattern) oder deutlich 
nicdrigere Langen der Auftragsbereiche in Relativbewe- 
gungsrichtung aufweisen. 

Bei der besonders bevorzugten Ausbildung der Antriebs- 
einrichtungen als in einem Zylinder eines Grundkorpers be- 
wegbare Kolben, die mit Druckluft beaufschlagbar sind, las- 
sen sich mil. konstruktiv einfachen Mitteln deutlich hohere 
Takt- oder Schaltfrequenzen erreichen. Die beiden Kolben 
werden abwechselnd mit Druckluft beaufschlagt, indem die 
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zugehorigen M ag net ven tile abwechselnd elektrisch geschal- 
tet werden, so dass trotz der Tragheit des Systems aufgrund 
der Kompressi bili tat der Drucklufl. und der mechanischen 
Tragheit der Kolben, des Ventilkorpers und der Kolben- 
stange deutlich kurzere Schaltzeiten realisiert werden. 
Durch Versuche isl festgestellt worden, dass bei sehr hohen 
Relativgeschwindigkeiten sehr geringe Abstande zwischen 
zwei benachbarten Pattern erreicht werden. 

Eine einfache Gestaltung ergibt sich, wenn, die Kolben 
miuels einer axial relativ zu einem Grundkorper bewegba- 
ren Kolbenstange mit dem Ventilkorper gekoppelt sind, mit- 
tels derer die abwechselnd auf die Wirkflachen der Kolben 
aufgebrachten Kraft e unmittelbar zum Bewegen des Ventil- 
korpers verwendet werden. Der Ventilkorper ist. vorzugs- 
weise arn Ende der Kolbenstange angeordnet. Altcrnativ 
konnte der Ventilkorper als spitz zulaufende Nadel am Ende 
der Kolbenstange ausgebildet sein. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform ist 
vorgesehen, dass ein Kolben der Antriebseinrichtung zwei 
gegenuberliegende, unterschiedlich groBe, jeweils unabhan- 
gig mil. Drucklufl beau fschlagb are Wirkflachen aufweisL. 
Dabei kann an der groBeren Wirkflache eine hohere Kolben- 
krafl erzielt werden. Mit Hilfe eines derartigen Kolbens 
kann an einer Wirkflache ein im wesentlichen gleichbleiben- 
der Luftdruck herrschen, der den Kolben und damit -- mittels 
der Kolbenstange - den Ventilkorper stets in eine Ventilstel- 
lung vorgespannt, wahrend die gegenuberliegende Wirkfla- 
che intermit tierend mit schwankenden Luftdriicken beauf- 
schlagt wird, um den Kolben und somit den Ventilkorper in- 
termittierend zu bewegen. 

Eine Vorspannung des Ventilkorpers in seine Offhungs- 
oder SchlieGstellung wird gemaB einer ebenfalls bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform erreicht durch eine mit einem Kolben 
oder der Kolbenstange zusammenwirkende Spiralfeder zum 
Aufbringen einer den Ventilkorper in seine SchlieBstellung 
driickende Federkraft. Der pneumatisch auf den Kolben auf- 
gebrachte Druck wirkt beispielsweise zum Offnen der Ven- 
tilanordnung der Federkraft entgegen. 

Eine vorteilhafte Ausfuhrungsform zeichnet sich dadurch 
aus, dass der Kolben der weiteren Antriebseinrichtung an ei- 
nem an der Kolbenstange ausgebildeten Absatz anliegt, wo- 
durch auf konstruktiv einfache Weise verhaltnismaBig hohe 
Kolbenkrafte auf die Kolbenstange ubertragen werden kon- 
ncn. 

Die zur Betatigung der Kolben erforderlichen Luftdrucke 
werden vorzugs weise dadurch aufgebracht, dass die die 
Kolben aufnehmenden Zylinder mit jeweils einem teilweise 
konzentrisch zur Kolbenstange verlaufenden Druckluftka- 
nal kommunizieren. Dadurch wird eine gleichmaBige Kraft 
auf die Kolben aufgebracht und die Kolbenstange lasst sich 
mit einfachen Dichtungen gegenuber dem Luftdruck ab- 
dichten. 

Besonders bevorzugt ist femer eine Ausfuhrungsform, 
bei der die Druckluftkanale mittels an dem Grundkorper an- 
geflanschter clektro-pneumatischer Magnetventile intermil- 
tierend mit Drucklufl beaufschlagbar sind. Durch die direkte 
Befestigung der Magnetventile an dem Grundkorper des 
Auftragskopfes ergibt sich eine kompakte Bau weise und 
storende Leitungen werden vermieden. 

Die Erfindung ist nachstehend anhand von Ausfuhrungs- 
beispielen unter Bezugnahme auf die beiliegenden Zeich- 
nungen beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 eine erfindungsgemaBe Vorrichtung (AuftragskopO 
in einer Teilschnittdarstellung; 

Fig. 2 eine Dusenanordnung fur einen Auftragskopf ge- 
maB Fig. 1 in einer schematischen Schnittdarstellung; 

Fig. 3 ein alternatives Ausfuhrungsbeispiel einer erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung (AuftragskopO in einer Schnitt- 



darstellung. 

Die in Fig. 1 und Fig. 2 dargestellte Vorrichtung 1 (auch 
als Auftragskopf bezeichnet) ist ein wesentlicher Bestand- 
teil eines Auftragssystems zum flachigen oder raupenformi- 

5 gen Auftragen von Klebstoff oder anderen flieBfahigen Ma* 
terialen auf ein relativ zu der Vorrichtung 1 bewegbares 
Substrat. Das Auftragssystem umfassl ein Behaltnis fur das 
Material, eine Pumpe und Leitungen, durch die das Material 
zu dem Auftragskopf 1 gefordert werden kann, sowie eine 

to nicht dargestellte Steuerungseinrichtung zum Steuern und 
Regeln einzelner Komponenten des Auftragssystems. 

Der Auftragskopf 1 weist ein elektro- pneumatisch beta- 
tigbares Steuerteil 2 auf, an dessen Gehause zwei Magnet- 
ventile 4, 6 seitlich angeschraubt sind. Eine Ventilanord- 

15 nung 8 zum Unterbrechcn bzw. Freigeben des Flusses des 
Materials und eine Dusenanordnung 10 zum Abgeben des 
Materials sind im unteren Bereich des Auftragskopfes 1 an- 
geordnet, welcher an einen nicht dargestellten ortsfesten 
Trager montiert ist. Das Substrat ist mittels einer nicht dar- 

20 gestellten Fordereinrichtung, beispielsweise einem Forder- 
band relativ zu dem Auftragskopf 1 mit hohen Bahnge- 
schwindigkeiten bewegbar. Die Magnetventile 4, 6 sind an 
eine nicht dargestellte Druckluftquelle, die einen Luftdruck 
von bis zu 6 bar bereitstellt, sowie an die Steuerungseinrich- 

25 lung angeschlossen und konnen so mittels elektrischer Si- 
gnale geschaltet werden, dass in Druckluftausgangsleitun- 
gen der Magnetventile 4, 6 einstellbare schwankende oder 
konstante Luftdrucke bereitgestellt sind. 

Ein mit der Materialquelle kommunizierender Zufuhrka- 

30 nal 12 zum Zufiihren des flieBfahigen Materials verlauft 
durch einen mit dem Steuerteil 2 verschraubten Gehauseab- 
schnitt 14, durch Bohrungen 16 und einem innerhalb des 
Gehauseabschnitts 14 konzentrisch zu einer Zentralachse 18 
verlaufenden Ringkanal 20, der auch in Fig. 2 erkennbar ist. 

35 Der Zufuhrkanal 12 fiihrt dann vorbei an einem Ventilkorper 
22 der Ventilanordnung 8 zu der als Breitschlitzduse ausge- 
bildeten Dusenanordnung 10 und mundet in eine untere, 
langliche Austrittsoffnung 24, aus der KlebstofTaustritt. Die 
Dusenanordnung 10 weist eine Mundstuckaufnahme 26 und 

40 ein Mundstiick 28 auf. 

Der Ventilkorper 22 ist innerhalb eines Raums 30 ange- 
ordnet und wirkt mit einem Ventilsitz 32 zusammen, um den 
Materialfluss in dem Zufuhrkanal 12 wahlweise zu unterbre- 
chcn bzw. freizugeben. Der Ventilkorper 22 ist an einer diin- 

45 nen, nadelartigen Kolbenstange 34 befestigt und zusammen 
mit dieser mittels nachfolgend beschriebener Antriebsein- 
richtungen 36, 38 (vgl. 1) in Richtung der Zentralachse 18 
intermittierend hin- und herbewegbar. 

Jede Antriebseinrichtung 36, 38 weist einen in einem Zy- 

50 linder-Raum bewegbaren Kolben 40, 42 auf, die starr an die 
Kolbenstange 34 montiert und somit starr mit dem Ventil- 
korper 22 mechanisch gekoppelt sind. Durch Beaufschla- 
gung der Kolben 40 und 42 mit Druckluft wird eine Kraft 
auf die Kolben 40, 42 und die Kolbenstange 34 aufgebracht, 

55 die diese zusammen mit dem Ventilkorper 22 axial - bezo- 
gen auf die Zentralachse 18 - hin und her oder in Fig. 1 nach 
oben oder unten innerhalb eines Grundkorpers 44 des Steu- 
erteils 2 bewegt. 

Der Kolben 40 der ersten Antriebseinrichtung 36 ist als 

60 Differenzdruck- Kolben mit zwei unterschiedlich groBen 
Wirkflachen ausgebildet. Eine in Fig. 1 obere Wirkflache 41 
ist groBer als eine gegenuberliegende untere Wirkflache, die 
jeweils unabhangig voneinander mit Druckluft beaufschlag- 
bar sind. Die obere Wirkflache 41 des mittels einer Mutter 

65 46 axial gesicherten Kolbens 40 wird durch einen Druck- 
luftkanal 48 intermittierend mittels des Magnetventils 4 mit 
Druckluft beaufschlagt, wahrend die untere Wirkflache des 
Kolbens 40 mit einem konstanten Druck durch einen Druck- 
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luftkanal 50 von dem Magnetventil 6 mil Druckiuft beaut- 
schlagt wird. Aufgrund der groBeren oberen Wirkflache 41 
wirci der Kolben bei geoffnetem Magnetventil 4 mil einer re- 
sultierenden Axialkraft beaufschlagL, so dass der Kolben 40 
nach unten bewegt wird. Bei geschlossenem Magnetventil 4 
wird der Kolben dann, da der Druck in dem Druckluftkanal 
48 reduziert wird durch Ablassen der Druckiuft an die Um- 
gebung, von der an der unteren Wirkflache resultierenden 
Kraft axial nach oben gedriicki. Eine konzentrisch zur Kol- 
benstange 34 verlaufende Spiralfeder 52 druckt den Kolben 
40 zusatzlich axial nach oben (in Fig. 1) und spannt somit 
mittels der Kolbenstange 34 den Ventilkorper 22 vor in die 
SchlieBstellung. 

Die weitere Antriebseinrichtung 38 zum Bewegen des 
Ventilkorpers 22 ist mittels des Kolbens 42 durch Sen alien 
des Magnetventils 4 unabhangig von der Antriebseinrich- 
tung 36 betatigbar. Bei geoffnetem Magnetventil 6 wird die 
einzige, obere Wirkflache 43 des Kolbens 42 durch einen in 
dem Grundkorper 44 ausgebildeten Druckluftkanal 54, der 
mil der Druckluftleitung des Ventils kommuniziert, mit 
Druckiuft beaufschlagbar, so dass auf den an einem an der 
Kolbenstange 34 ausgebildeten Absatz 55 anliegenden Kol- 
ben 42 eine resultierende Kraft entsteht, die die Kolben- 
stange 34 somit den Ventilkorper 22 axial nach unten die 
Offnungsstellung der Ventilanordnung 8 bewegt. 

Die Magnetventile 4, 6 werden abwechselnd in die Off- 
nungsstellung geschaltet, so dass die beiden Antriebsein- 
richtungen 36, 38 abwechselnd betatigt werden und somit 
die resultierenden Krafte an den Kolben 40, 42 sich nicht ge- 
genseitig verstarken, sondern die Ventilanordnung 8 mit ei- 
ner hohen Schalt- oder Takt-Frequenz in die Offnungs- bzw. 
SchlieBstellung gebrachl werden kann. In nicht dargestellter 
Weise konnte der Kolben 42 ebenfalls mittels einer Spiralfe- 
der 52 oder mittels eines Druckgaspolsters mil einer Kraf t 
beaufschlagt werden, die den Ventilkorper 22 in die SchlieB- 
stellung vorspannt. Die Kolben 40, 42 aufnehmenden Zylin- 
der-Raume sind in dem Gehause des Steuerteils 2 ausgebil- 
det. 

Fig. 3 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel eines erfin- 
dungsgemaBen Steuerteils 2 fiir ein alternatives Ausfuh- 
rungsbeispiel eines erfindungsgemaBen Auftragskopfes 1. 
Hinsichtlich gleicher Teile dieses Ausfuhrungsbeispiels sind 
gleiche Bezugszeichen verwendet worden, wie bei dem zu- 
vor anhand von 1 und 2 beschriebenen Ausfuhrungsbei- 
spiels, und es wird zur Vermeidung von Wiederholungen 
voll umfanglich auf die obigen Beschreibungen Bezug ge- 
nommen. Nachfoigend sind Unterschiede zu dem zuvor be- 
schriebenen Ausfuhrungsbeispiel beschrieben. 

Die nicht dargestellten Magnetventile sind in Abwei- 
chung von dem in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 
(siehe dort. Magnetventile 4, 6) nicht unmitlelbar an das Ge- 
hause des Steuerteils 2 seitiich angeflanscht, sondern separat 
an einem nicht dargestellten Trager zur Aufnahme des ge- 
samten Auftragskopfes 1 montiert und mittels Druckluftlei- 
tungen mit dem Steuerteil verbunden. Die erste Antriebsein- 
richtung 36 zum Bewegen des Ventilkorpers 22 aus seiner 
SchlieBstellung in die Offnungsstellung und zuriick, ge- 
nauer gesagt der Kolben 40 ist durch einen konzentrisch zur 
Zentralachse 18 verlaufenden Druckluftkanal 56 intermittie- 
rend mil Druckiuft beaufschlagbar, Durch einen mit einem 
Gcwindc verschenden Anschluss 58 wird zum Betatigen der 
Antriebseinrichtung 36 ein erhohter Druck auf die obere 
Wirkflache 41 des Kolbens 40 aufgebracht, wahrend durch 
einen Anschluss 60, der mittels einer Leitung mit dem Ma- 
gnetventil und der Umgebung verbunden ist, Druckiuft an 
die Umgebung abgelassen wird, wenn der Kolben 40 mittels 
der Federkraft der Spriralfeder 52 nach oben und der Ventil- 
korper 22 in die SchlieBstellung bewegt wird. Die untere 
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Wirkflache 45 des Kolbens 40 ist mit einem konstantem 
Luftdruck durch einen Druckluftkanal 62 und einem An- 
schluss 64 beaufschlagbar, der mit einem nichl dargestellten 
Magnetventil gekoppelt ist. 
5 Der Kolben 42, der weiteren, abwechselnd mit der oberen 
Antriebseinrichtung 36 betatigbaren Antriebseinrichlung 38 
wird durch einen teilweise konzentrisch zur Kolbenstange 
34 verlaufenden Druckluftkanal 66 - in Fig. 3 von oben - 
mil. Druckiuft beaufschlagt, die mittels eines Anschlusses 68 

to und einer nicht dargestellten Druckluftleitung interim ttie- 
rend von dem weiteren Magnetventil bereitgestelll wird. 

Der Kolben 42 und der Kolben 40 weisen im oberen Be- 
reich eine Dichtung 79, 72 mit einem Lippendichtabschnitt 
auf, der mit. der Innenwand des Zylinder-Raums zusammen- 

15 wirkt. 

1m Betrieb der erfindungsgemaBen Auftragskopfe 1 wer- 
den die Magnetventile 4, 6 abwechselnd mittels der Steue- 
rungseinrichtung geschaltet, so dass die Kolben 40, 42 der 
Antriebseinrichtungen 36, 38 abwechselnd mit einer Axial- 

20 kraft zum Bewegen des Ventilkorpers 22 in die Offnungs- 
stellung (vgl. Fig. 2) beaufschlagt werden, um eine hohe 
Schaltfrequenz der Ventilanordnung 8 zu realisieren, so dass 
in Relativbewegungsrichtung des Substrats zu der Austritts- 
offnung 24 der Dusenanordnung 10 geringe Zwischenraume 

25 bei geschlossener Ventilanordnung und kurze mit Klebstoff 
beschichtete Flachen (Patterns) auf dem Substrat entstehen 
bei gebffneter Ventilanordnung 8. 

Patentanspriiche 

30 

1. Vorrichtung zum intermittierenden Auftragen von 
flieBfahigem Material wie Klebstoff auf ein Substrat, 
mit einem mit einer Materialquelle verbindbaren Zu- 
fuhrkanal (12) zum Zufuhren von Material, 

35 einer Dusenanordnung (10) mit einer Austrittsoffnung 
(24) zum Abgeben des Materials, mit einer Ventilan- 
ordnung (8) zum Unterbrechen des Flusses des Materi- 
als in dem Zufuhrkanal (12), die einen Ventilsitz (32) 
und einen relativ zu dem Ventilsitz (32) bewegbaren 

40 Ventilkorper (22) aufweist, der mittels einer Antriebs- 
einrichtung (36) zwischen einer den Materialfluss un- 
terbrechenden SchlieBstellung und einer den Material- 
fluss freigegebenden Offnungsstellung hin- und her be- 
wegbar ist, 

45 gekennzeichnet durch eine weitere Antriebseinrich- 
tung (38) zum Bewegen des Ventilkorpers (22). 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Antriebseinrichtungen (36, 38) fur 
den Ventilkorper (22) jeweils einen pneumatisch beta- 

50 tigbaren, in einem Zylinder bewegbaren Kolben (40, 
42) aufweisen, der jeweils mit dem Ventilkorper (22) 
gekoppelt ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Kolben (40, 42) mittels einer axial 

55 relativ zu einem Grundkorper bewegbaren Kolben- 1 
stange (34) mit dem Ventilkorper (22) gekoppelt sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Ventilkorper (22) an einem Ende der 
Kolbenstange (34) angeordnet ist. 

60 5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass ein Kolben (40) der An- 
triebseinrichtung (36) zwei gegenuberliegende, unter- 
schiedlich groBe, jeweils unabhangig mit Druckiuft be- 
aufschlagbare Wirkflachen aufweist, 

65 6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 5, ge- 
kennzeichnet durch eine mit einem Kolben (40) oder 
der Kolbenstange (34) zusammenwirkende Spiralfeder 
(52) zum Aufbringen einer den Ventilkorper (22) in 
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seine Sc hlieBstellung bewegende Federkraft. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Kolben (42) der weite- 
ren Antriebseinrichtung (38) an einem an der Kolben- 
stange (34) ausgebildeten Absatz (55) anliegt. 5 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass die die Kolben (40, 42) 
aufnehmenden Zylinder mil jeweils einem konzen- 
trisch zur Kolbenstange (34) verlaufenden Druckluft- 
kanal (48, 54) kommunizieren. to 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Druckluftkanale (48, 54) mitteis an 
dem Grundkorper angeflanschter elektro-pneumati- 
scher Magnetventile (4, 6) intermittierend mit Druck- 
lufl huaufsehlagbar sind. 15 

10. Ventilanordnung zum Unterbrechen des Husses 
von flieBrahigem Material in einem in einem Grund- 
korper ausgebildeten Zufuhrkanal (12), insbesondere 
fur Vorrichtungen (1) zum intennittierenden Abgeben 
von flieBfahigein Material, die einen Ventilsitz (32) 20 
und einen relativ zu dem Ventilsitz (32) bewegbaren 
Ventilkorper (22) aufweist, der mitteis einer Antriebs- 
einrichtung (36) zwischen einer den Materialfiuss un- 
terbrechenden SchiieBstellung und einer den Material- 
fiuss freigegebenden Offnungsstellung hin- und her be- 25 
wegbar ist, gekennzeichnet durch eine unabhangig von 
der ersten AnLriebseinrichLung (36) betaLigbare, wei- 
tere Antriebseinrichtung (38) zum Bewegen des Ventil- 
korpers (22). 

11. Ventilanordnung nach Anspruch 10, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, dafl sie nach einem der Anspriiche 2 bis 

9 ausgebildcl isl. 

12. Verfahren zum intermittierenden Auftragen von 
flieBfahigein Material aut'ein Substrat, 

bei dem das Material durch einen Zufuhrkanal (12) zu 35 
einer Diisenanordnung (10) gefordert und durch eine 
Austrittsoffnung (24) der Diisenanordnung (10) abge- 
geben und anschlieBcnd auf das SubslraL aufgebrachi. 
wird, 

bei dem Materialfiuss in dem Zufuhrkanal (12) mitteis 40 
einer Ventilanordnung (8) intermittierend unterbrochen 
wird, indem ein Ventilkorper (22) mitteis einer An- 
triebseinrichtung (36) relativ zu einem Ventilsitz (32) 
zwischen einer den Materialfiuss unterbrechenden 
SchlieBstellung und einer den Materialfiuss freigeben- 45 
den Offnungsstellung hin- und herbewegbar ist, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Ventilkorper (22) ab- 
wechselnd mitteis der ersten Antriebseinrichtung 
(36)und einer weiteren Antriebseinrichtung (38) aus 
der SchlieBstellung in die Offnungsstellung bewegt 50 
wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Ventilkorper (22) mitteis eines mit 
Druckluft beaufschlagbaren ersten Kolbens (40) in die 
Offnungsstellung bewegt wird, anschlieBend zuriick in 55 
die SchlieBstellung gebracht wird und daran anschlie- 
Bend mitteis eines weiteren Kolbens (42) der weiteren 
Antriebseinrichtung (38) erneut in die Offnungsstel- 
lung bewegt wird. 

60 
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